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@ Verfahren zur Herstellung von mehrfadigen, na&gesponnenen Elastanfaden 

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von 
mehrfSdigen, naBgesponnenen Elastanfiden mit erhdhter 
Spinnleistung, die dadurch erreicht wird, da& die Rlamente 
nach dern Veriassen des Fddbedes wertgehend von Scnlepp- 
wasser befrett werden und anschlieSend auf mlndestens 
zwei Rollen bei mlndestens 200° C uber mindestens 3 
Sekunden fbciert werden. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von mehrfadigen, naBgesponnenen Hastanfaden mit 
hoher Spinnleistung. Elastanfaden werden derzeit hauptstchiich nach Trocken- und Nafispinnverfahren erzeugt 

5 Weltweit werden ca. 90% der Elastanfaden nach der Trockenspinntechnik hergestellt Ein wesentficher Grund 
hierffir ist u. a. die im Vergieich zur NaBspinntechnik deutlich hdhere Spmngeschwindigkeit, die auch zu einer 
hdheren Spinnleistung pro Spinnduse ftthrt Dies gilt besonders fur den Bereich f einerer Titer im Bereich kleiner 
80 dtex. So lassen sicb beim Trockenspinnen Elastanfaden, je nach liter, ohne weiteres mit einer Spinngeschwin- 
digkeit von ca. 200 bis 600 m/min herstellen, wahrend beim NaBspinnen eine Geschwindigkeit von etwa 3 bis 

10 30 m/min Qblich ist (vgL Bela von Falkai "Synthesefasern", Verlag Chemie, Weinheim, 1981, Polyurethan-Elasto- 
merfasern, Spinnverf ahren, Seite 183). 

Bei den Nafispinnverfahren haben sich nur zwei Verfahren industriell durchgesetzt Bei dem sogenannten 
Tadenscharverfahren* von T.V. Peters (entsprechend der Patentschrift US 3 699 205) benutzt man nach dem 
Spinnbad mehrere Extraktionsbader zum Auswaschen des Spiimldsungsmittels. Anschliefiend werden die Faden 

15 nach sanfter Walzentrocknung fiber einen Kalander in einem grofien Trommeltrockner in zwei Stufen fixiert, 
gekQhlt, prapariert und auf Spulen gewickelt Wie F. Fourne in Chennefasern/Textilindustrie 44/96 Jahrgang, 
Juni 1994, Seite 394 mitteilt, hat dieses Verfahren inzwischen aus mehreren GrOnden an Bedeutung verloren. 
Einer der GrOnde ist, wie schon erwaJmt, die niedrigere Spinnleistung pro Dfise gegenfiber dem Trockenspinn- 
verfahren. Hinzu komrat, daB infolge der groBen FadenlSnge von ca. 90 bis 100 m, von der DOse ausgehend, bis 

20 zum Wickler sich FadenfQhrung und Fixierung sehr schwierig gestalten. Es kommt haufig zum Stillstand der 
ganzen Produkdonsanlage verursacht durch Fadenabrisse und Wickelbildung, hauptsachlich im Bereich der 
Fixierung. 

In einem weiter bekannt gewordenen und industriell angewandten Nafispinnverfahren (vgL B. v. Falkai, 
Synthesef asern 1981, Seite 184, Tabelle 8) werden Elastanfaden in ein ca. 60 cm langes Spinnbad koaguliert, mit 

25 heiBem Wasser gewaschen und die Flden fiber eine Rolle getrocknet (siehe auch Beispiel 1 der Patentschrift 
US 35 26 689). Anschliefiend wird prapariert und auf Spulen gewickelt Das Verfahren besticht durch seinen 
geringen Raumbedarf im Vergieich zum Fadenscharverfahren. Ferner wird wie in den Beispielen 1 bis 4 der 
Patentschrift belegt, eine Spinngeschwindigkett von bis zu 91,5 m/min fur die Titer 157 bzw. 440 dtex erreicht 
In der Patentschrift GB 1 103 564 wird ebenfalls ein Verfahren zur Herstellung von Spandexfaden unter 

30 Anwendung einer Streckstufe beschrieben. Bei dem doit beschriebenen Verfahren handelt es sich nicht urn ein 
ubliches Nafispinnverfahren, sondern urn das sogenannte Reaktivspinnverfahren bei dem ein Isocyanat-haltiges 
Prepolymer mit aliphatischen Polyaminen zu Elastanfaden in einem Failbad umgesetzt wird. Gem&fi der Patent- 
schrift erhait man Elastanfaden mit hdherer Festigkeit, wenn man die Fatten vor dem vollstandigen Ablauf der 
Fadenbildung nach dem Spinnbad fiber Rouen an der Luft urn mindestens 25% verstreckt, anschliefiend wascht, 

35 trocknet und relaxiert Wie sich aus den in GB 1 103 564 beschriebenen Beispielen (Beispieie 6 und 7) ersehen 
lafit, werden dabei jedoch nur geringe Spinnleistungen erzieh (Beispiel 6, Spinnleistung pro Dfise = 163 g/h; 
Beispiel 7, Spinnleistung pro Dfise = 168,5 g/h). In alien Beispielen wird nur aus einer Dfise mit maximal 40 
Dfisenldchern gesponnen. Ein Grund hierffir dfirfte die schwierige Prozefiffihrung und Fadenbildung beim 
Reaktivspinnprozefi sein, wobei der Faden im FUIbad nach der Isocyanat-Amin-Reaktion zun&chst nur eine 

40 feste Aufienhaut bildet und das Fadeninnere erst nach der Aush&rtung mit Wasser oder Alkoholldsungen zur 
endgfiltigen Fadenstruktur verfestigt wird. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ausgehend von dem bekannten Nafispinnprozefi bei einem 
Verfahren zur Herstellung von Elastanfaden eine deutliche Leistungssteigerung sowohl pro Spinndfise als auch 
fiber die Anzahl der Spinnstellen pro FUIbad zu erreichen und dabei dennoch eine kontinuierlidie, betriebssiche- 

45 re Fahrweise zu ermdglichen. 

Die Aufgabe wird ernndungsgemafi gelost durch ein Verfahren zur Herstellung mehrf§diger, nafigesponnener 
Elastanfaden mit den Schritten: Spinnen einer bis zu 35 gew.-%igen Hastanldsung in ein Fallbad, Waschen, 
gegebenenf alls Strecken, Trocknen, Fbaeren, gegebenenfalls Praparieren und Wickeln der Faden bevorzugt fur 
den Uterbereich bis 2500 dtex, wobei die Verfahrensschritte Strecken, Fnderen und Praparieren untereinander 

50 vertauscht sein kdnnen, bei einer Spinngeschwindigkeit von bis zu 200 m/min, und wobei die mehrhldigen 
Filamente beim Verlassen des Fallbades urn eine Umlenkrolle geffihrt werden, die knapp oberhalb der Fallbad- 
flfissigkeit angeordnet ist, das dadurch gekennzeichnet ist, daB man 

a) die mehrfadigen Filamente vor Verlassen der Waschvorrichtung in Richtung Trocknung bzw. Fixierung 
55 mit einer Abquetschrolle von Schleppwasser befreit, die auf einer Rolle der Waschvorrichtung anliegt, 

b) die Trocknung bzw. Fixierung der Faden fiber mindestens zwei RoIIen vornimmt, wobei 

c) die Tempera tur mindestens einer dieser Rollen grdfier oder gleich 200° C und 

d) die Kontaktzeit zwischen Faden und beheizter Rolle, je nach Titer der Faden und Temperatur, minde- 
stens 3 Sekunden betragt 

60 

Bevorzugt werden Elastanfaden mit einem Enddter von 22 bis 1680 dtex hergestellt 

In einer bevorzugten Variante der Erfindung setzt man eine Abquetschrolle beim Waschprozefi mit einem 
Material der Shoreharte von 60 bis 80 bei einem Anprefidruck von wenigstens 1^ N/cm Rollenbreite ein. 

Bevorzugtes SpinnlSsungsmittel ist Dimethylacetamid (DMAC) und bevorzugte FailbadflQssigkeit ist eine 
65 Mischung aus Wasser und DMAC im Gewichtsverhaltnis von 75 bis 95 Gew.-% Wasser zu 5 bis 25 Gew.-% 
DMAC 

Mit Hilfe des erfindungsgemaBen Verfahrens ist es mdglich die Spinnleistung pro Spinnduse urn mehr als 50% 
gegenfiber dem im Stand der Technik bekannten Verfahren (siehe US-Patentschrift 3 526 689) zu erhdhen. 
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insbesondere wenn man einc Rollentemperatur von 220 bis 270° C, bevorzugt von 240 bis 250°C anwendet Bei 
Versuchen hat sich ferner gezeigt, dafi die Fmerzeit zur Erzielung optimaler Fadendaten von der Rollentempe- 
ratur abhangig ist Je hoher die Rollentemperatur ist, urn so kfirzer ist die notwendige Kontaktzeit Wahrend z. R 
fQr den Titer 160 dtex bei einer Rollentemperatur von 215 bzw. 225°C auf den beiden Rollen ca. 12 Sekunden 
ausreichen urn die Fadenfestigkeit von 0,95 cN/dtex zu realisieren (vgl Tabelle 2, Beispiel 2\ verkfirzt sich die 5 
Kontaktzeit auf ca. 3 Sekunden bei 250° C Rollentemperatur (vgL Tabelle 2, Beispiel 7). Eine zu lange Kontakt- 
zeit der Elastanfaden auf den Rollen ffihrt andererseits wiederum zu Festigkeitsverlusten. So nimmt beispiels- 
weise die Festigkeit von Elastanfaden vom Titer 160 dtex von 0,95 auf 0,68 cN/dtex ab, wenn man bei 215 und 
225°C Rollentemperatur auf den zwei Rollen 33 Sekunden lang statt 12 Sekunden verweilt (vgL Tabelle 2, 
Beispiel 3). Ganz allgemein kann man sagen, dafi fur feine bis mittlere Titer bis etwa 650 dtex fur eine 10 
Rollentemperatur von 240° C eine Kontaktzeit bis etwa 12 Sekunden bei groberen Titern bis etwa 1684 dtex eine 
Kontaktzeit bis ca. 20 Sekunden vollkommen ausreichen, urn gute Fadendaten zu erzielen (vgL Tabelle 1). 

In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung bieten sich mehrere Mogfichkeiten zur Trocknung und Fixie- 
rung von Elastanfaden auf mindestens 2, vorzugsweise 4 Rollen an. In den Fig. la bis Id sind einige Mdglichkei- 
ten wiedergegeben. Wahrend Fig. la eine Fixieranordnung aus dem Stand der Technik darstellt, sind in den is 
Fallen Kg. lb bis Fig. Id abweiehende Anordnungen von Trockner-/Fmerrollen mh und ohne Beilaufrollen 
angegeben. Besonders bevorzugt werden die AusfOhrungsformen entsprechend den Fig. lb oder Id im erfin- 
dungsgemaBe Verfahren eingesetzt, wo alle 2 bzw. 4 Rollen beheizt sind Im allgemeinen sind nur die Trockner- 
/Fixierrollen dampfbeheizt oder elektrisch beheizt, wahrend die Beflaufroilen vornehmlich zur Erhdhung der 
Kontaktzeit dienen. Alle Rollen sind so angeordnet, dafi sie sowohl hohen- als auch seitenverstellbar sind, um 20 
einen optimalen Fadenlauf zu erreichen. Lange und Durchmesser der Rollen richten sich nach dem Aufbau der 
Nafispinneinrichtung. Dire Mafie sollen so dimensioniert sein, dafi eine gute Bedienbarkeit durch das Personal 
gewdhrieistet ist 

Die Verbesserung der Spinnleistung pro Dflse um mindestens 50% gegenuber dem Stand der Technik wird 
zum einen durch eine Erhdhung der Spinngeschwindigkeit erzielt und zum anderen kann man auch durch 25 
Verdopplung der Anzahl der DOsen pro FaHbad eine Leistungssteigerung um mindestens 100% erzielen. Bet den 
aus dem Stand der Technik bekannten Verfahren ist eine solche Leistungssteigerung nicht mogiich, weil man bei 
der erf orderlichen Kontaktzeit von mindestens 3 Sek. pro Faden die Flache bzw. Lange der Rollen nicht beliebig 
vergrdfiern kann, ohne die vorhandene Geometrie zu verlassen und damit die Bedienbarkeit der Anlage zu 
erschweren. Im Laufe von Optimierungsversuchen wurde gefunden, dafi man in einem FaHbad von 1000 mm 30 
Lange und 400 mm Breite bevorzugt bis zu 4 DOsen nebeneinander unterbringen kann, um fur die gesamte 
Titerpalette eine ausreichend gute Furierung der Elastanfaden bei der angegebenen hohen Produktionsge- 
schwindigkeit zu erhalten. Die hohe Leistungssteigerung beim erfindungsgemafien Verfahren ist nur deshalb 
mdglich, weil man die Elastanfaden bei sehr hohen Temperaturen, vorzugsweise bei 200°C und mehr, flxiert 
sowie fiber mindestens zwei beheizte Rollen fahrt 35 

Neben dem Einsatz von mindestens zwei beheizten Rollen sind jedoch andere Vorkehrungen zu treffen, damit 
sich die fur einen Nafispinnprozefi bisher nicht bekannte hohe Spinngeschwindigkeit von fiber 100 m/rain und 
mehr realisieren ISfit So mufi beispielsweise die Umlenkrolle am Ende des FaHbades knapp oberhalb der 
FaDbadflfissigkeit angeordnet sein, wodurch ein grofier Teil der durch die Elastanfaden mitgeschleppten Feuch- 
te- und LOsungsmittelmenge in das Failbad zurQckfliefit Ferner werden durch die Position der Rolle knapp 40 
oberhalb der Fallbadflussigkeit Turbulenzen, die infolge der hohen Spumgeschwindigkeiten der Elastanfaden 
auftreten kdnnen. weitestgehend vermieden. 

Eine weitere wkhtige Voraussetzung fur das ernndungsgemafie Verfahren zur Anhebung der Spinnleistung 
pro DOse um mindestens 50% ist die Anbringung einer Abquetschrofle an einer Rolle der Waschvorrichtung. 
Infolge der hohen Fadengeschwindigkeiten weisen die Faden einen Feuchte- und Losungsmittelgehah nach dem 45 
Verlassen des Failbades auf, der bis weit Qber 100 Gew.-%, bezogen auf den Elastan-Feststoft liegen kann. 
Derartig mit Feuchte beladene Faden lassen sich nicht mehr ohne Abrisse und Wickelbildungen auf den Rollen 
fbrieren. Die Flden platzen infolge zu hoher Feuchte beim Verdampfungsprozefi auf den Rollen weg. Im 
erfindungsgemafien Verfahren eingefuhrte Abquetschrolle, die in ihrer Breite bevorzugt so bemessen ist, dafi sie 
lediglich die Faden abquetscht, die die letzte Rolle der Waschvorrichtung in Richtung Fixierschritt verla^en, 50 
wird dieser Vorgang verhindert, so dafi sich eine Produkdonsgeschwindigkeit von weit fiber 100 m/min realisie- 
ren laBt 

Die Abquetschrolle hat bevorzugt einen Hartegrad von 60 bis 80 Shore und wird bevorzugt mit einem 
Anprefidruck von mindestens 1,5 N/cm Rollenbreite gefahren. 

Bei der hohen Produktionsgeschwindigkeft der Hastanfaden, insbesondere bei einer Geschwindigkeh ober- 55 
halb von 120 m/min tritt vermehrt Spritzwasser in der Umgebung der Waschvorrichtung auf. Die Abgabe von 
Spritzwasser an die Umgebung kann dadurch vermieden werden, dafi in einem bevorzugten Verfahren eine 
Vorrichtung verwendet wird bei der die gesamte Waschvorrichtung nach Anlauf der Anlage durch eine Haube 
vollkommen abgekapselt wird. 

In den Spinnbadern lassen sich in der Regel ein bis mehrere Spinndflsen unterbringen, aus denen die Elastan- 60 
SpinnlOsung versponnen wird Die Anzahl der Spinndfisen pro Fallbad richtet sich unter anderem auch nach der 
Arbeitsbreite der Wasch-,Trocknungs- und FDderroIlen. 

Eine weitere Mdglichkeit in einer bevorzugten Variante des erfindungsgemafien Verfahrens die Spinnleistung 
deutlich anzuheben besteht darin, die Elastanfaden nach dem Waschen zu verstrecken und gleichzeitig den 
ElastomerfeststoffausstoB pro DOse entsprechend dem Streckverhaltnis zu erhdhen. 65 

Wie in der Fig. 2 dargestellt, gibt es mehrere grundsStzIiche MSglichkeiten, einen Streckvorgang im Zuge des 
Fadenherstellprozesseszu realisieren. 

Eine Verstreckung der Elastanfaden kann z. B. zwischen der Waschvorrichtung und einer ersten WarmeDe- 



3 



DE 195 04 316 CI 



handlungs- bzw. Fbderstufe (Mdgiichkeit A; siehe Roflenpaare 5, 6 und 8, 9), zwischen der ersten und einer 
zweiten Warmebehandlungs- bzw. Fbderstufe (MdgKchkeit B; siehe RoDenpaare 8, 9 und 10, 11) oder sowohl 
zwischen Waschvorrichtung und erster als auch zwischen erster und zweiter Warmebehandlungs- bzw. Fixier- 
stufe (Mdgiichkeit C; siehe Rollenpaare 5, 6, a, 9 und 10, 1 1 in Fig. 2) durchgefuhrt werden. Wie die Versuchsbei- 
spiele zeigten, ffihren afle 3 Mdglichkeiten zu einer deutlichen Leistungssteigerung. In Kombination mit einer 
hdheren Spinngeschwindigkeit laBt sich eine Leistungssteigerung von 100% und mehr realisieren. 

Bei Versuchen hat sich gezeigt, daB die Temperatur auf den Rollen 8 und 9 (vgL Fig. 2) insbesondere deutlich 
Qber 100°Q vorzugsweise fiber 150°C, liegen sollte, urn entsprechend gute Fadendaten zu erhalten (vgL TabeUe 
4). Dies gilt f Or alle genannten Streckmdgtichkeiten. 

Weitere bevorzugte Ausfunrungsformen der Erfindung sind den UnteransprQchen zu entnehmen. 

Die Spinnleistung pro DQse laBt sich aus dem Gesamtspinntiter Gst (dtex) wie f olgt berechnen: 

Ggj (dtex) x Spinnabzug (m/min) x 60 
L (9 /h ) = 10000 

Umrechnungsf aktoren fur die Tabelle 3 sind: 
1 den entspricht 1,1 1 dtex; 1 yard entspricht 0314 m; 1 feet entspricht 0304 m und 1 g/den entspricht 8£2 cN/tex, 

Die folgenden Beispiele dienen der naheren Erlauterung der Erfindung, ohne sie selbst einzugrenzen. Prozent- 
angaben beziehen sich, falls nicht anders vermerkt, auf das Gewtcht 

Die Bestimnumg der Fadenf estigkett (in dN/dtex) und der Hdchstzugkraftdehnung (in %) erfolgte in Anleh- 
nung an die Norm DIN 53 815. 

Unter Spinngeschwindigkeit im Sinne der Erfindung wird diejenige Geschwindigfceit verstanden, mh der der 
Faden aus dem Fallbad abgezogen wird 

Die Erfindung wird im folgenden anhand der Figuren beispielhaf t naher erlautert 

Hierbei zeigen: 

Fig. la bis Id 4 Kombinationen von beheizten Rollen 8, 9, 10 bzw. 1 1 bzw. unbeheizten Beilaufrollen 14, 15 zur 
Trocknung/Fbderung der Faden; 
Fig. 2 ein Schema einer im bevorzugten Verfahren eingesetzten Spinnvo rrichtung. 

Beispiel 1 

Eine 30 Gew.-%ige EXastan-Spinnlosung hergestellt entsprechend Beispiel 7 aus der DE-OS 42 22 772, die mh 
03% Diethylamin ca. 10 Minuten bei 130°C vorbehandelt wurde und eine Spinnviskositat von 21 Pa- s gemessen 
bei 70° C aufwies, wurde aus einer 60-Lochdfise 1 mit 0,13 mm Bohrungsdurchmesser in ein Fallbad 3 mit 
10%iger DMAC-Wasserlosung gesponnen. Die Fallstrecke betrug 460 mm und die Fallbadtemperatur lag bei 
85° C Die Faden 2 wurden Qber eine Umlenkrolle 4, die knapp oberhalb der Fallbadflfissigkeit lag, mit 120 m/min 
abgezogen, koalesziert und anschlieBend im Waschbad 16 mit zwei Rollen 5, 6 durch 6faches Umschlingen der 
beiden Waschrollen 5, 6 gewaschen, was einer Verweilzeit von ca. 3 Sekunden entspricht Nach dem Anlegen der 
Fadenschar wurde eine Abquetschrolle 7, die lediglich die Elastanfaden anpreBt, welche die Waschrolle 6 in 
Richtung der Trockner-Fbrierrollen 8, 9 verlassen, an die obere Waschrolle 6 angelegt Der AnpreBdruck der 
Abquetschrolle 7 lag bei 10 N. Die Waschbadtemperatur betrug 95° C Die Abquetschrolle hat einen HSrtegrad 
von 70 Shore und einen AnpreBdruck von 2 N/cm Roflenbreite. Der AnpreBdruck laBt sich durch Auflage 
verschiedener IContergewichte regulieren. AnschlieBend wurde die gesamte Waschvorrichtung durch eine 
Haube, die lediglich einen Schlitz fur die die Wasche veiiassenden Faden aufweist, abgekapselt Die verzwirnten 
Faden wurden anschlieBend fiber zwei beheizte Rollen 8, 9 durch 18f aches Umschlingen der beiden beheizten 
Rollen, nach Fig. lb, gefahren und bei etwa 240° C behandelt, was einer Kontaktzeit von ca. 6 Sekunden 
entspricht AnschlieBend wurde der verzwirate Faden prapariert und auf einen Wickler aufgespult Der Faden 
vom Titer 462 dtex hatte eine Fadenf estigkeit von 0J5 cN/dtex und eine Dehnung von 632%. Die Spinnleistung 
pro DQse lag bei 332,6 (g/h). Im Vergleich zum Beispiel 3 der Patentschrift US 3 526 689 (siehe auch Tabelle 3% 
wo nur eine Spinnleistung pro DQse von 210 J g/h erzielt wurde, betragt die Leistungssteigerung 58%. 

In der Tabelle 1 sind fur weitere Beispiele im Trterbereich von 22 bis 1684 dtex die entsprechenden Spinn- und 
Fadendaten sowie die Spinnleistungen pro Dfise (g/h) aufgefuhrt In alien Fallen wurden die Faden, wie in 
Beispiel 1 beschrieben, Qber 2 Rollen bei 240° C behandelt Da je nach Titer der Elastanfaden unterschiedliche 
Fadenmengen Qber die beiden Rollen geschickt wurden (22 dtex entsprechen einer Leistung pro DQse von 
144 g/h; 1684 dtex entsprechen einer Leistung pro Duse von 606^ g/h; vgL Tabelle 1) wurde die Anzahl der 
Umschlingungen sowohl in Abhangigkeit von der jeweiiigen Spinngeschwindigkeit als auch vom Titer der 
Elastanfaden so variiert, daB die in der Tabelle 1 angegebenen Kontaktzeiten von 3 bis 18 Sekunden eingehalten 
wurden. 

Wie ein Vergleich zwischen Tabelle 1 und Tabelle 3 zeigt, werden fur die Titer 160, 435 und 650 dtex (vgL 
Tabelle 1 , Beispiele A2 bis A4) in alien Fallen eine fiber 50% hdhere Spinnleistung pro Spinndfise gegenuber dem 
Stand der Technflc erzielt (vgL TabeUe 3, Beispiele Cl,C2undC4). 

Beispiel 2 

Eine 30%ige Elastan-SpinnlSsung hergestellt wie nach Beispiel 1 wurde aus vier 60-Lochdfisen 1 mit 0,13 ram 
Bohrungsdurchmesser, die nebeneinander angeordnet waren, in ein 400 mm breites Fallbad 3 gesponnen. Die 
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Fallstrecke betrug 460 mm. Die Fallbadkonzentration war 12% DMAC in Wasser und die Fallbadtemperatur lag 
bet 80° C Die Faden wurden, wie in Beispiel 1 beschrieben, mit 120 m/min abgezogen, gewaschen, anschlieBend 
Qber 2 TrocknerroUen 8, 9 nach Fig. lb, gefahren und durch 18faches Umschlingen der beiden TrocknerroUen 8, 
9 bei 250° C ffariert Die Verweilzeit beim Fbrieren betrug wiederum ca. 6 Sekunden. Die vier verzwirnten Faden 
wurden dann prapariert und einzeln aufgespult Die Faden vom Titer 468 dtex hatten eine Fadenfesugkeit von 
0,70 cN/dtex und eine Dehnung von 614%. Die Spinnleistung pro Dfise lag bei 337 (g/h); Leistungssteigerung pro 
Spinndfise betrSgt +60% im Vergleich zu Beispiel C3 aus US 3 526 689 (siehe Tabelle 3). Bei Verwendung von 4 
statt z.B.2 SpinndOsen in einem 400 mm breiten Fallbad betragt die Leistungssteigerung pro Ffflbad 320%. 

Beispiel 3 

a) Eine 30%ige Elastan-Spinnl6sung hergesteUt wie nach Beispiel t wurde, wie dort beschrieben, aus einer 
60-Lochdflse 1 versponnen und gewaschen. Der verzwirnte Elastanfaden wurde anschlieBend fiber 2 Trock- 
nerrollen 8,9, wie in Beispiel 1 angegeben, fbriert Die Trocknertemperatur betrug 185°C Der Faden vom 
Titer 465 dtex hatte nur eine Fadenf estigkeit von 0,37 cN/dtex bei einer Dehnung von 574%. 

b) Der Elastanfaden nach Beispiel 3a wurde, wie dort beschrieben, hergesteUt, die Fnderzeit auf den beiden 
TrocknerroUen 8, 9 jedoch durch 44f aches Umschlingen der beiden TrocknerroUen 8, 9 von ca. 6 Sekunden 
auf ca. 14 Sekunden bei 185°C Trocknertemperatur erhdht Der Faden vom Titer 465 dtex hatte nur eine 
Festigkeit von 0,46 cN/dtex und eine Dehnung von 584%. 

In der TabeUe 2 sindffir den Titer 160 dtex verschiedene FixienndgGchkeiten aiifgeftthrt Der Elastanfaden 
wurde nach den Angaben von Beispiel A2, TabeUe 1, aus einer 22-LochdQse hergesteUt Die Spmngeschwindig- 
keit betrug 81 m/min. _ . 

Wie aus der TabeUe 2, Beispiel B5, hervorgeht, wird fur den Titer 160 dtex bei 190° CFnaertemperatur nur eine 
Festigkeit von 067 cN/dtex erreicht Die Festigkeit steigt auf Q£l cN/dtex bei 200°C Fndertemperator an (vgL 
Beispiel Nr. B6). Wie Beispiel B3 der TabeUe 2 zeigt, tritt ein Festigkeitsverlust bei zu langer Forierzek aut Wie 
die Beispiele B7 und B8 der TabeUe 2 zeigen, werden sowohl bei einer Anordnung der TrocknerroUen vergteich- 
barFig. lb, als auch vergleichbar Fig. 1 c, ausreichend hohe Festigkeiten der Elastanfasern erreicht 

Beispiel 4 (Verstreckungsmdglichkeit A, siehe Fig. 2) 

Eine 30%ige Elastan-Spinnldsung, hergestellt wie nach Beispiel 1, wurde aus vier 60-Lochdusen 1 mit 0,13 mm 
Bohningsaurchmesser wie in Beispiel 2 beschrieben, in einem Fallbad 3 gesponnen. Die FaUbadkonzentration 
war 1 5% DMAC in Wasser und die Fallbadtemperatur lag bei 75° C Die Faden 2 wurden mit 70 m/min fiber eine 
UmlenkroOe 4, die knapp oberhalb der FHIbadflQssigkeit angeordnet ist, abgezogen und durch 6faches Um- 
schlingen der WaschroUen 5 und 6 bei 95° C und 71,5 m/min Geschwindigkeit gewaschen. 

Anschlieflend wurden die Faden nach Verlassen des Waschbades fiber eine AnprefiroUe 7 abgequetscht und 
durch mehrfaches Umschlingen der beheizten Rollen 8 und 9 bei 130° C und einer Transportgeschwindigkeit von 
143 m/min getrocknet und 1 : 2fach verstreckt so wie auf den Roflen (10 und 11) bei 143 m/min Geschwindigkeit 
unter Spannung bei 250° C nachfixiert Die Kontaktzeit der Faden auf den RoUen 8 und 9 betrug 10 Sekunden 
und auf den Rollen 10 und 11 3 Sekunden. Die Faden wurden anschlieBend in einer Praparationsvorrichtung 12 
mit einem Slhaltigen Auftrag versehen und auf einer Wickelvorrichtung 13 zu Spulen aufgewickelt 

Die erhaltenen Faden vom Titer 166 dtex hatten eine Fadenf estigkeit von 0,87 cN/dtex und eine Dehnung von 
577%. Die Spinnleistung pro Dfise lag bei 142 (g/h). Die Leistungssteigerung pro Spinndfise betragt +65% im 
Vergleich zu Beispiel CI aus US 3 526 689 (siehe TabeUe 3). 

Beispiel 5 (Verstreckungsmdglichkeit B) 

Eine 30%ige Elastan-Spinnldsung, hergesteUt nach Beispiel 4, wurde, wie dort beschrieben, zu Elastanfaden 
versponnen und gewaschen. Die Fadengeschwindigkeit beim Waschvorgang betrug wiederum 71,5 m/min. 

Nach dem WaschprozeB wurden die Faden fiber eine AnpreBrotte 7 abgequetscht und durch mehrfaches 
Umschlingen der beiden beheizten RoUen 8 und 9 bei 150°C und einer Geschwindigkeit von 73 m/min getrock- 
net AnschlieBend wurden die F3den fiber die beheizten RoUen tO und 11 bei einer Transportgeschwimngkeit 
von 146 m/min mehrfach umschlungen und bei 230*0 1 ; 2fach verstreckt und fixiert Die Kontaktzeit auf den 
RoUen 8 und 9 betrug 19 Sekunden und auf den RoUen 10 und 1 1 rund 8 Sekunden. Dann wurden die Faden, wie 
in Beispiel 4 beschrieben, prapariert und aufgespult Die erhaltenen Faden vom Titer 170 dtex hatten eine 
Fadenfestigkeit von 0,81 cN/dtex und eine Dehnung von 521%. Die Spinnleistung pro Dfise lag bei 149 (g/h). Die 
Leistungssteigerung pro Spinndfise betragt +72% im Vergleich zu Beispiel CI aus US 3 526 689 (siehe TabeUe 

Beispiel 6 (Verstreckungsmoglichkeit C) 

Eine 30%ige Elastan-Spinnldsung, hergesteUt nach Beispiel 4, wurde, wie dort beschrieben, zu Elastanfaden 
versponnen und gewaschen. Die Fadengeschwindigkeit beim Waschvorgang betrug wiederum 71,5 m/min. Nach 
dem WaschprozeB wurden die Faden fiber eine AnpreBroUe 7 abgequetscht und durch mehrfaches Umschlingen 
der beiden beheizten RoUen 8 und 9 bei 200°C und einer Geschwindigkeit von 143 m/min getrocknet und 
1 • 2fach verstreckt AnschlieBend wurden die Faden bei 210 m/min und 250°C Trocknertemperatur auf den 
RoUen 10 und 11 mehrfach umschlungen und 1 : l,46fach nachverstreckt Die Kontaktzeit der Faden auf den 
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Rollen 8 und 9 betrug 15 Sekunden und auf den Rollen 10 und 116 Sekunden. Die gesamte Verstreckung betrug 
300%. Die erhaltenen Faden vom Titer 1 72 dtex hatten eine Fadenfestigkeit von 1,05 cN/dtex und eine Dehnung 
von 519%; Die Spinnleistung pro DOse lag bei 217 (g/h). Die Leistungssteigerung pro Spinnduse betragt + 151% 
im Vergleich zu Beispiel CI aus US 3 525 689 (siehe auch Tabelle 3X 

In der Tabefle 4 sind fQr den Titer 160 dtex weitere Beispiele fur die verschiedenen Streckmdglichkeiten A, B 
und C (siehe Fig. 2) aufgefOhrt Die Elastanfaden wurden nach den Angaben von Beispiel 4 aus vier 60-Lochdtt- 
sen gesponnen. Die Sptnngeschwindigkeit lag in alien Fallen bei 70 m/min und die Fadengeschwindigkeh beim 
Waschen bei 71^ m/min. 

Wie aus der Tabelle 4 hervorgeht, lassen sich rait alien 3 Streckvarianten Leistungssteigerungen urn minde- 
stens 60% bis 1 60% und mehr erreichen. 
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Tabefle3 



Beisp. 

Mr 


Titer 
(dtex) 


OOse 
fLochz/Bohr 1 


Geschwin- 
digkeiL 
(m/min) 


Leistung/Dtlse 
(g/h) 


Fcstigkeit 
(cN/dlex) 


Debating 
(%) 


CI 


157 


30 / 0,1 


91,5 


86,2 


0,55 


550 


C2 


440 


80 / 0,1 


91,5 


241,6 


0,61 


610 


C3 


462 


80 / 0,1 


76 


210,7 


0,59 


690 


C4 


645 


120 / 0,16 


61 


236,1 


0,67 


675 



Spinnlastung pro DQse (g/h) nach US-PS 3.526.689 
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PatentansprOche 

1. Verfahren zur Herstellung mehrfadiger, naBgesponnener Elastanfaden mit den Schritten: Spinnen einer 
bis 35 gew.-%igen Elastanldsung in ein FUllbad, Waschen, gegebenenfalls Strecken, Trocknen, Fixieren, 
gegebenenf alls Praparieren und Wickeln der Faden bevorzugt fur den Titerbereich bis 2500 dtex, wobei die 
Verfahrensschritte Strecken, Fixieren und Praparieren untereinander vertauscht sein kdnnen, bei einer 
Spinngeschwindigkeit von bis zu 200 m/min und wobei die mehrfadigen Filamente beim Verlassen des 
Fallbades um eine Umlenkrofle gefuhrt werden, die knapp oberfaalb der F&HbadflOssigkeit angeordnet ist, 
dadurch gekennzeichnet, daS man 

a) die mehrfadigen Filamente vor Verlassen der Waschvorrichtung in Richtung Trocknung bzw. 
Fbderung mit einer Abquetschrolle von Schleppwasser befreit, die auf einer Rolle der Waschvorrich- 
tung anliegt, 

b) die Trocknung bzw. Fbderung der Faden Qber mindestens zwei Rollen vornimmt, wobei 

c) die Temperatur mindestens einer Rolle grdBer gleich 200° C und 

d) die Kontaktzeit zwischen Faden und beheizter Rolle, je nach Titer der Faden und Temperatur, 
mindestens 3 Sekunden betragt 

2. Verfahren zur Herstellung von Elastanfaden nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Elastan- 
faden einen Endtiter von 22 bis 1680 dtex aufweisen. 

3. Verfahren zur Herstellung von Elastanfaden nach den AnsprOchen 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daB 
man die Fbderung der Faden Qber 2, vorzugsweise 4 Rollen vornimmt 

4. Verfahren zur Herstellung von Elastanfaden nach den AnsprOchen 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB 
man eine Fbdertemperatur von 220 bis 270° C, vorzugsweise von 240 bis 250° C verwendet 

5. Verfahren zur Herstellung von Elastanfaden nach den AnsprOchen 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Harte der Abquetschrolle beim WaschprozeB 60 bis 80 Shore und der AnpreBdruck der Rolle wenig- 
stens 1,5 N/cm Rollenbreite betragt 

6. Verfahren zur Herstellung von Elastanfaden nach den AnsprOchen 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB 
als Spinnl6sungsmittel Dimethylacetamid und als Falibadflussigkeit ein Gemisch aus Wasser und Dimethy- 
lacetamid im Gewk&tsverhahnis von 75 bis 95 Gew-% Wasser zu 5 bis 25 Gew.-% DMAC verwendet wird. 

7. Verfahren zur Herstellung von Elastanfaden nach den AnsprOchen 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Fbderung der Elastanfaden auf einem Rofienduett oder Rollenquartett vorgenommen wird, von denen 
mindestens zwei Rollen beheizt sind. 

8. Verfahren zur Herstellung von Elastanfaden nach den AnsprOchen 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB 
zur Furierung der Elastanfaden ein Roflenduett oder ein Rollenquartett verwendet wird, bet dem alle Rollen 
beheizt sind 

9. Elastanfaden, hergesteflt nach einem Verfahren gemlB den AnsprOchen 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Fadenfestigkeit fur Titer bis 480 dtex mindestens 0J cN/dtex und fur Titer grdBer oder gleich 480 
dtex mindestens 0,5 cN/dtex betragt 

10. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB eine Verstreckung zwischen den Rollen der 
Waschvorrichtung und den Rollen der Fhrier- bzw. Trockenvorrichtung vorgenommen wird, wobei der 
Streckgrad bis zu 200% betragt 

11. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Trocknung bzw. Fbderung b) Qber 
mindestens vier Rollen vorgenommen wird und die Faden zwischen jeweils zwei Rollenduetts verstreckt 
werden, wobei der Streckgrad bis zu 300% betragt 

12. Verfahren nach Anspruch 1 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Faden zusatzlich zwischen den Rollen der 
Waschvorrichtung und den Rollen der Fuderung/Trocknung b) verstreckt werden, wobei der Streckgrad 
jeweils bis zu 300% betragt 

13. NaBgesponnene Elastanfaden erhaltlich aus einem Verfahren nach den AnsprOchen 1 — 12, dadurch 
gekennzeichnet, daB sie bei einem Streckgrad von mindestens 200% gestreckt sind und eine Fadenfestigkeit 
von mindestens 1,0 cN/dtex bei einer ReiBdehnung von mindestens 500% aufweisen. 
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